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The mechanism transports the individual items (2) and batches (14) of them in their transverse direction. 
The separating mechanism (7) has two or more tracks spaced apart and at right-angles to the transport 
direction (5) and running between the feed and discharge conveyors (6,8), together with an endless 
driven chain with pairs of transverse driving dogs. The latter protrude above the track surfaces for an 
amount no greater than the item thickness, and the tracks follow a concave-curved path between the 
batch-receiving area (21) and the discharge area (22) for the individual items, separating the latter from 
the respective batches between the dogs in the process. 
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(57) Die Erfindung betrlfft eine Transportan!age (1) zum 
FOrdern und Vereinzeln von Langteilen (2) aus einer Teil- 
menge in einer zu deren Langserstreckung quer verlaufen- 
den Fordemchtung, die eine einer Zufordereinrichtung in 
FOrderrichtung nachgeordnete Vereinzelungsvorrichtung 
(7) und eine an diese anschlieSende AbfOrdereinrichtung 
fur die vereinzetten Langteile (2) aufweist, wobei die Ver- 
einzelungsvorrichtung (7) zumindest zwei quer zur Ftirder- 
richtung (5) zueinander beabstandete Aufnahmebahnen for 
die einzelnen Langteile (2) aufweist, die sich von der 
Zuforder- bis zur AbfOrdereinrichtung (6, 8) erstrecken und 
welchen zumindest ein angetriebenes, endlos umlaufendes 
Transportmittel zugeordnet ist, die in Forderrichtung (5) in 
einem Abstand hintereinander in einer zur Farderrichtung 

(5) quer verlaufenden Ebene paarweise angeordnete Mit- 
nehmer aufweist und die Aufnahmebahnen zwischen 
einem Obernahmebereich (21) for die Teilmenge (14) der 
Langteile (2) und einem Abgabebereich (22) fUr die ver- 
einzelten Langteilen (2) zu einer Ffirderebene (43) in etwa 
konkav gekrummt verlaufen, wobei die Zufordereinrichtung 

(6) , die AbfOrdereinrichtung (8) und die Vereinzelungsvor- 



richtung (7) quer zur Fdrderrichtung (5) voneinander urn einen 
Abstand distanzierte FOrdertinien ausbildet und der Abstand Qber 
zumindest einer Verstellvorrichtung verstellbar ausgebildet ist. 
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Die Erfindung betrifft eine Transportanlage zum FOrdern und Vereinzeln von Langteilen aus 
einer Teilmenge in einer zu deren Langserstreckung quer verlaufenden FOrderrichtung, die eine 
einer ZufOrdereinrichtung fQr Teilmengen der Langteile in FOrderrichtung nachgeordnete Vereinze- 
lungsvorrichtung for die Langteile und eine an diese anschlie&ende AbfOrdereinrichtung fOr die 
5 vereinzelten Langteile aufweist, wobei die Vereinzelungsvorrichtung zumindest zwei quer zur 
FOrderrichtung zueinander beabstandete Aufnahmebahnen fQr die Teilmenge bzw. die einzelnen 
Langteile aufweist, die sich von der ZufOrder- bis zur AbfOrdereinrichtung erstrecken und welchen 
zumindest ein angetriebenens, endlos umlaufendes Transportmittel z.B. eine Kette zugeordnet ist, 
die in FOrderrichtung in einem Abstand hintereinander in einer zur FOrderrichtung quer verlaufen- 

10 den Ebene paarweise angeordnete Mitnehmer aufweist und die Mitnehmer eine Oberfiache der 
Aufnahmebahnen urn eine maximal einer Dicke der Langteile entsprechende HOhe Qberragen und 
die Aufnahmebahnen zwischen einem Obernahmebereich fQr die Teilmenge der Langteile und 
einem Abgabebereich fQr die vereinzelten Langteilen zu einer FOrderebene in etwa konkav ge- 
krQmmt verlaufen, urn aus der Teilmenge je Mitnehmerpaar fQr die Langteile zu vereinzeln. 

15 Aus der US 4,232,778 A ist eine Transportanlage zum FOrdern und Vereinzeln von Langteilen 
aus einer Teilmenge in eine Einfachlage von parallelen Langteilen, insbesondere Holzteilen, be- 
kannt Die Transportanlage wird durch eine ZufOrdereinrichtung, einer in FOrderrichtung nachge- 
ordneten Vereinzelungsvorrichtung und einer an diese anschliefiende AbfOrdereinrichtung gebildet, 
wobei ein Hauptbewegungsabschnitt der Vereinzelungsvorrichtung eine Neigung gegenuber einer 

20 horizontalen Ebene aufweist, welche kleiner ist, als eine diesem unter einer Neigung verlaufenden 
dem Hauptbewegungsabschnitt nachfolgenden Bewegungsabschnitt, so daG auch Langteile wel- 
che nicht direkt mit der FOrdereinrichtung in Eingriff stehen, nach einem gegebenenfalls mehrfa- 
chen Umlauf innerhalb der Vereinzelungsvorrichtung, vereinzelt und der Abfuhreinrichtung zuge- 
fQhrt werden. Derartige Transportanlagen weisen den Nachteil auf, daft diese aus zwei rechtwinke- 

25 lig zur FOrderrichtung voneinander beabstandeten FOrderbahnen besteht, welche voneinander in 
rechtwinkeliger Richtung zur FOrderrichtung urn einen Abstand distanziert sind, der nicht verander- 
bar ist, so da& lediglich Langteile, insbesondere Holzteile, der gleichen Lange befOrdert werden 
kOnnen, was zu einer erheblichen EinschrSnkung des Einsatzspektrums einer derartigen Trans- 
portanlage fOhrt. 

30 Gemafc dem weiters verOffentlichten Dokument GB 2 188 894 A ist eine Transporteranlage 
zum FOrdern und Vereinzeln von Langteilen bekannt geworden, bei die Langteile aus einer Teil- 
menge in eine Einfachlage von parallelen Langteilen verbracht werden. Die Transportanlage wird 
durch eine ZufOrdereinrichtung und einer zwischen einem Clbernahme- und Abgabebereich ange- 
ordneten Vereinzelungsvorrichtung, vorzugsweise fQr ROhren und Stangen, gebildet. Die in einem 

35 Abstand zu der die Langteile transportierenden horizontalen Hauptbewegungsabschnitt der ZufOr- 
derrichtung angeordnete Vereinzelungsvorrichtung, weist Mitnehmer auf, die einem endlosen 
Transportmittel, insbesondere einem FOrderband, zugeordnet sind. Die der ZufOrdereinrichtung 
zugewandten Mitnehmer der Vereinzelungsvorrichtung bilden die, Langteile mittransportierende 
Zwischenraume aus, wobei ein zwischen der ZufOrdereinrichtung und der Vereinzelungsvorrich- 

40 tung bemessener Abstand bzw. HOhe etwa mit der Querschnittsabmessung der Langteile korres- 
pondiert, wonach nur eine einfache Lage von ROhren bzw. Stangen vereinzelt und aneinander 
gereiht, wegtransportiert werden. Nachteilig bei dieser Transportanlage ist, dafi diese nur auf eine 
bestimmte Type von Langteilen, begrenzt durch deren Querschnitts- und Langenabmessungen, 
anwendbar ist, da der senkrecht zur FOrderrichtung bemessene Abstand zwischen zweier vonei- 

45 nander beabstandeter FOrderbahnen der ZufOrdereinrichtung und der Vereinzelungsvorrichtung 
nicht verstellbar ausgebildet ist. 

Eine Transportanlage zum FOrdern und Vereinzeln von Langteilen, insbesondere von Drahten, 
mit einer ZufOrdereinrichtung, Vereinzelungsvorrichtung und einer AbfOrdereinrichtung ist aus der 
DE 30 00217 C2 bekannt, wobei ein der ZufOrdereinrichtung zugeordneter Abstreifdaumen, aus 

50 einem losen DrahtbOndel Drahte in eine Einfachlage vereinzelt und aneinanderreiht. Nachteilig bei 
dieser eine hohen Anzahl von Einzelteilen aufweisenden Transportanlage ist, dafi diese nur fQr 
eine bestimmte Type von Drahten einsetzbar ist, die Qber einen Abstreifdaumen vereinzelt werden, 
wobei die Langteile, insbesondere die Drahte, aufgrund der Bewegung der Vereinzelung des 
Abstreifdaumens einer hohen mechanischen Belastung ausgesetzt werden, wodurch nur Drahte 

55 mit einer niedrigen Anforderung an die Oberfiachenqualitat bzw. Oberflachenbeschaffenheit, trans- 
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portiertwerden kennen. 

Eine Vorrichtung zum OberfQhren von Langteilen aus einem losen BOndel in eine Einfachlage 
von parallelen Langteilen ist aus der DE 30 00 217 C2 bekannt. Bei dieser Vorrichtung werden die 
bereitgestellten BOndel auf gegenQber einer horizontalen, geneigt verlaufenden Auflagen mittels 

5 mechanischer Hubvorrichtung transportiert Die FOrderrichtung der BOndel bzw. der losen Langteile 
erfolgt quer zu deren Langserstreckung. Urn eine einlagige Ausrichtung der Langteile aus dem 
BQndel auf den geneigt verlaufenden Ablagen zu erreichen, ist oberhalb dieser und in einem Ab- 
stand dazu, der einer Dicke der Langteile entspricht, eln Abstreifer angeordnet, der zur UnterstQt- 
zung einer einlagigen Einordnung der Langteile ROttelbewegungen ausfOhrt. Die einlagig aneinan- 

10 der gereihten Langteile glelten in Folge der Schwerkraft auf den schrag geneigten Auflagen in 
Richtung eines Anschlages, welcher die Auflagen begrenzt. Aus der vom Anschlag begrenzten 
Endlage werden die Langteile von einem umlaufenden FOrderer, z.B. einem mit Mitnehmern ver- 
sehenen KettenfGrderer in einem durch den Abstand der Mitnehmer vordefinierten Abstand einzeln 
entnommen und in einem kontinuierlichen Fluli weiter befGrdert, urn so einer weiteren Verwen- 

15 dung, z.B. in einer Montage - Oder Fertigungsanlage zugefOhrt zu werden. Nachteilig bei dieser 
Transportanlage ist, der hohe mechanische Aufwand und Platzbedarf in Folge des Zwischenschrit- 
tes, urn aus dem BQndel vor der Vereinzelung der Langteile eine einlagige Anordnung zu errei- 
chen. 

Aufgabe der Erfindung ist es nunmehr, eine einfache Transportanlage zum Vereinzeln und 

20 lagerichtigen ZufQhren von Langteilen aus einer bOndelformigen Teilmenge zu schaffen und bei der 
eine hohe Positioniergenauigkeit der vereinzelten Langteile erreicht wird. 

Diese Aufgabe der Erfindung wird dadurch gelOst, dafi die ZufSrdereinrichtung, die AbfOrder- 
einrichtung und die Vereinzelungsvorrichtung quer zur FOrderrichtung voneinander urn einen 
Abstand distanzierte FOrderlinien ausbildet und der Abstand Ober zumindest eine Verstellvorrich- 

25 tung verstellbar ausgebildet ist. Der sich daraus ergebende Oberraschende Vorteil ist, daft die 
Transportanlage an verschiedenen Langteilen insofern angepafit werden kann, als deren Lange 
variiert und der Abstand den verschiedenen LSngen der Langteile angepalM werden kann. Dadurch 
ist diese Transportanlage fGr ein breites Anwendungsgebiet, insbesondere auch for schonend zu 
behandelnde Langteile, einsetzbar. 

30 Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den UnteransprOchen gekennzeichnet Die be- 
sonderen Vorteile liegen in einem modulartigen Aufbau der gesamten Transportanlage, wodurch 
sehr zuverlassig wirkende und im Langzeiteinsatz storungsfreie aus dem Gebiet der FOrdertechnik 
bekannte Einrichtungen verwendet werden kOnnen und die Zusammenstellung dieser Einrichtun- 
gen nach den jeweiligen technischen Anforderungen ohne hohen Aufwand an sondergefertigten 

35 Einrichtungen mOglich ist. DarQber hinaus bietet die erfindungsgema&e Transportanlage den gra- 
ven Vorteil der Flexibilitat, die ein UmrQsten der Anlage fUr die Verarbeitung unterschiedlicher 
Typen der Langteile mit sich bringt. Durch die Ausbildung von Auflagebahnen bzw. der zueinander 
parallel verlaufenden FOrderlinien wird eine Zwei-Punktauflage for die Langteile erreicht, wodurch 
die FOrderung und Vereinzelung, auch wenn die Langteile einen fertigungsbedingten Verzug bzw. 

40 eine Durchbiegung aufweisen, stOrungsfrei erfolgt. Des weiteren ist von Vorteil, dali die Vereinze- 
lung der Langteile unmittelbar aus der als BQndel vorliegenden Teilmenge durch in Folge eines 
konkaven Verlaufes eine Aufnahmemulde ausbildende FOrderstrange eines FOrdermittels erfolgt 
und durch die damit bedingte standige Bewegung des BOndels, wobei in Folge der Schwerkraft 
eine Lageausrichtung erfolgt und die Teile positionsgenau vereinzelt an eine weitere FOrdereinrich- 

45 tung z.B. eine Staufflrderbahn Ubergeben werden. 

Von Vorteil ist weiters die Transportanlage mit der Vereinzelungsvorrichtung dermalien auszu- 
bilden, dad im Bereich der Vereinzelungsvorrichtung ortsfeste Auflagerbahnen gebildet werden, die 
fUr eine Zwei-Punktauflage einer Teilmenge bzw. der vereinzelten Langteile ausgelegt sind und 
diesen mit Mitnehmern versehene Transportmittel, FOrderstrange etc., von F&rderketten, die syn- 

50 chron betrieben werden, zugeordnet sind, wodurch die Belastung und dann der Verschleifc der for 
den Transport erforderlichen bewegten Elemente vermindert wird. Damit ist aber auch ein scho- 
nender Transport der Langteile erreicht, wodurch Beschadigungen wirkungsvoll vermieden werden. 
Weiters ist es aber auch mOglich, die F&rderketten in Form von bewegten Auflagerbahnen auszu- 
bilden, wodurch eine Verringerung der Zahl der Bauelemente zur Erstellung derartiger Transport- 

55 anlagen verringert wird und diese damit sehr kostengUnstig gefertigt werden kOnnen. 
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Vorteilhaft ist bei der erfindungsgemaiien Ausbildung die schonende Obergabe von Teilmen- 
gen der Langteile in die Vereinzelungsvorrichtung mittels einer Aufgabevorrichtung, die auch eine 
RGckhalteeinrichtung aufweist, urn damit die Teilmenge bedarfsweise der Vereinzelungsvorrich- 
tung, d.h. ( wenn diese nahezu leergefahren bzw. die Telle bereits zum Grofiteil vereinzelt abgefOr- 
5 dert wurden, zugefQhrt werden kOnnen. Damit wird wirkungsvoll verhindert, dafc die Langteile Qber 
einen langeren Zeitraum gegeneinander bewegt werden, wodurch Beschadigungen verursacht 
werden kOnnten. 

Es ist auch vorteilhaft, die Abftirdereinrichtung mit einem weiteren Bandfarderer zu versehen, 
wobei die vereinzelten, der Entnahmevorrichtung zugefOhrten Langteile in gesicherter Lage zwi- 
10 schen zwei gleichsinnig bewegten FGrderstrangen der BandfOrderer gefdrdert werden. Zur Ober- 
gabe an nachgeordnete Montage- und/oder Fertigungseinrichtungen sind vorteilhaft Endbereichen 
der Langteile zugeordnete Greifeinrichtungen angeordnet, welche synchron linear- und/oder dreh- 
verstellbar sind und damit auch die Obergabe an nachgeordnete Einrichtungen lagegenau und 
schonend erfolgt. 

15 Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der in den Figuren gezeigten Aus- 
fQhrungsbeispiele naher eriautert. 
Es zeigen: 

Fig. 1 eine erfindungsgemafce Transportanlage zum Transport und Vereinzeln von Langtei- 
len, in Ansicht; 

20 Fig. 2 die Transportanlage nach Fig. 1 , in Draufsicht; 

Fig. 3 eine Detaildarstellung der Vereinzelungsvorrichtung der erfindungsgemaften Trans- 
portanlage, in Ansicht, teiiweise geschnitten; 

Fig. 4 die erfindungsgema&e Transportanlage, geschnitten, gemafi den Linien IV - IV in 
Fig. 2; 

25 Fig. 5 eine weitere Ausbildung der erfindungsgemaRen Transportanlage mit feststehende 
Aufnahmebahnen aufweisenden Vereinzelungsvorrichtungen, in Ansicht, teiiweise ge- 
schnitten; 

Fig. 6 die Transportanlage, geschnitten, gemafc den Linien VI - VI in Fig. 5; 
Fig. 7 eine andere AusfQhrung der erfindungsgemaden Transportanlage mit der Vereinze- 
30 lungsvorrichtung mit feststehenden Aufnahmebahnen und diesen zugeordneten F6r- 

derketten, in Ansicht, geschnitten; 
Fig. 8 eine weitere AusfQhrung der erfindungsgemaSen Transportanlage mit der Vereinze- 
lungsvorrichtung mit einer Aufgabevorrichtung. 
EinfOhrend sei festgehalten, daft in den unterschiedlich beschriebenen AusfQhrungsformen 
35 gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen werden, 
wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemaft auf gleiche Teile 
mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen Qbertragen werden kGnnen. 

In den Fig. 1 bis 3 ist eine Transportanlage 1 fOr den Transport von Langteilen 2, z.B. aus 
einem Speicher 3 zu einer Montage- und/oder Verarbeitungseinrichtung 4 gezeigt. Die Transport- 
40 anlage 1 setzt sich in einer FOrderrichtung - gemSli Pfeil 5 - aus einer Zuffirdereinrichtung 6, einer 
daran anschliefienden Vereinzelungsvorrichtung 7 und einer weiteren Abfordereinrichtung 8 zu- 
sammen. 

Die Zufardereinrichtung 6 wird, z.B. durch zwei parallel zueinander verlaufende und quer zur 
FOrderrichtung - Pfeil 5 - zueinander beabstandete FGrdervorrichtungen 9, 10 gebildet, welche mit 

45 Mitnehmern 1 1 versehen sind. Die FOrdervorrichtungen 9, 10 sind hier als BandfOrderer 12 ausge- 
fOhrt. Zwischenraume 13 zwischen den Mitnehmern 11 ermflglichen die Aufnahme einer Teilmenge 
14 der Langteile 2. Die FOrdervorrichtungen 9, 10 sind synchron angetrieben, wie es z.B. Qber eine 
gemeinsame Antriebswelle 15, die von einem Antrieb 16, z.6. einem Elektromotor 17 betrieben 
wird, mOgiich ist. Ein Abstand 18 ist bevorzugt verstellbar urn die Transportanlage 1, umrUstbar fur 

50 den Transport unterschiedlich langer Langteile 2 auszubilden. Selbstverstandlich kOnnen dazu aus 
dem Stand der Technik bekannte Verstelleinrichtungen - wie z.B. von einem zentralen Antrieb 19 
betriebene Gewindespindeln 20 Oder Stellzylinder etc. - zum Einsatz kommen, wodurch eine 
einwandfreie, parallele Position der FOrdervorrichtungen 9, 10 erreicht wird. 

Anstelle einer gemeinsamen Antriebswelle 15 ist es auch m&glich, jede der FOrdervorrichtun- 

55 gen 9, 10 mit einem eigenen Antrieb 16, z.B. Elektromotor 17 auszustatten, wobei diese Antriebe 
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mit aus der Elektrotechnik bekannten Steuereinrichtungen zu synchronisieren sind, urn einen 
Gleichlauf der FOrdervorrichtungen 9, 10 zu gewahrleisten. 

An die FOrdervorrichtungen 9, 10 schlielit in FOrderrichtung - Pfeil 5 - die Vereinzelungsvorrich- 
tung 7 mit einem Obemahmebereich 21 fQr die Teilmenge 14 und einem Abgabebereich 22 fQr 

5 vereinzeite Langteile 2 an. An diese schlieGt die AbfOrdereinrichtung 8 an, die ebenfalls durch zwei 
querzur FOrderrichtung - Pfeil 5 - zueinander beabstandete FOrdervorrichtungen 23, 24, z.B. Band- 
fOrderer 25, gebildet ist, und die Qber einen gemeinsameh Antrieb 26 synchron betrieben werden. 

Die Vereinzelungsvorrichtung 7 besteht aus zumindest zwei quer zur FOrderrichtung - Pfeil 5 - 
beabstandeten, zueinander in etwa parallel angeordneten Gehauseteilen 27, 28, die auf einer 

10 Aufstandsfiache 29 Qber StQtzen 30 abgestotzt und Qber Streben 31 miteinander verbunden sind. 
Die Streben 31 sind bevorzugt teleskopierbar durch ineinander verschiebbare Profile gebildet. Die 
Gehauseteile 27, 28 lagern auf einander zugewandten Innenseitenfiachen 32, Umlenkrolien 33, 
wobei je Gehauseteil 27, 28 zwei der Umlenkrolien 33 im der Aufstandsfiache 29 zugewandten Be- 
reich und in FOrderrichtung - Pfeil 5 - zueinander beabstandet Qber Lageranordnungen 34 drehbar 

15 gelagert sind, wobei Drehachsen 35 quer zur FOrderrichtung - Pfeil 5 - und parallel zur Aufstands- 
fiache 29 verlaufen und die Drehachsen 35 der einander gegenGberliegenden Umlenkrolien 33 
miteinander fluchten. Je Gehauseteil 27, 28 sind weitere zwei Umlenkrolien 36 vorgesehen, die in 
einer Ebene mit den Umlenkrolien 33 an den Gehauseteilen 27, 28 drehbar gelagert sind, wobei 
von der Aufstandsfiache 29 abgewandte Scheitelpunkte 37, 38 aulierer UmriGlinien 39, 40 in etwa 

20 in einer durch Oberfiachen 41, 42 der Zu- und AbfOrdereinrichtungen 6, 8 gebildeten FOrderebene 
43 liegen. Je eine der an den gegenUberliegenden Gehauseteilen 27, 28 angeordneten Umlenkrol- 
ien 36 ist Qber die Lageranordnungen 34 frei rotierend und die weiteren an den gegenUberliegen- 
den Gehauseteilen 27, 28 einander gegenGberliegenden Umlenkrolien 36 sind Qber eine gemein- 
same Antriebsanordnung 44 als Antriebsrader 45 ausgebiidet 

25 Parallel zu den Innenseitenfiachen 32 der Gehauseteile 27, 28 verlauft nunmehr Qber die Um- 
lenkrolien 33, 36 und dem Antriebsrad 45 ein endlos umlaufendes, strangformiges Transportmittel 
46, z.B. FOrderkette, FOrdergurt, etc., welches mit einem eine auBere Oberfiache 47 Oberragenden 
Mitnehmer 48 versehen ist, die zwischen sich Aufnahmen 49 for die Langteile 2 ausbilden. Ein zwi- 
schen der ZufOrdereinrichtung 6 und der AbfOrdereinrichtung 8 bestehender Abstand 50 wird von 

30 einem FOrderstrang 51 des Transportmittels 46 QberbrOckt, wobei der FOrderstrang 51 in Bezug 
auf die FOrderebene 43 konkav gekrOmmt verlauft. Die Krtimmung verlauft entsprechend einem 
Radius 52, dessen doppelter Wert in etwa dem Abstand 50 abzOglich einem Radius 53 des An- 
triebsrades 45 und abzOglich einem Radius 54 der Umtenkrolle 36 betragt und dessen Mittelpunkt 
55 in etwa niveaugleich mit Mittelachsen 56, 57 des Antriebsrades 45 und der Umlenkrolle 36 ist. 

35 Der gekrOmmte Verlauf der zueinander beabstandeten und parallel verlaufenden FOrderstran- 
ge 51 wird z.B. durch FOhrungsanordnungen 58, 59, z.B. FQhrungskulissen, die an den Innensei- 
tenfiachen 32 der Gehauseteile 27, 28 angeordnet sind, gewahrleistet, in denen StOtzrollen 60 der 
Transportmittel 46 zwangsgefCihrt sind. 

Die durch die ZufOrdereinrichtung 6 an die Vereinzelungsvorrichtung 7 herangefOhrten Teil- 

40 mengen 14 von Langteilen 2 gelangen nach dem Obergabebereich 21 durch den konkaven Verlauf 
der FOrderstrange 51 auf ein tieferes Niveau gegenQber der FOrderebene 43. Durch die Mitnehmer 
48, die die Oberfiache 47 des Transportmittels 46 urn eine Hohe 61 Qberragen, welche in etwa 
einer Dicke 62 der Langteile 2 entspricht und einem Abstand 63 zwischen den Mitnehmern 48, der 
in etwa einer Breite 64 der Langteile 2 entspricht, kann jeweils in den so gebildeten Aufnahmen 49 

45 nur jeweils ein Langteil 2 aus der Teilmenge 14 aufgenommen werden. Die so aus der Teilmenge 
14 abgesonderten Langteile 2 werden somit von den FOrderstrangen 51 aus dem tieferen Niveau 
und dem Radius 54 der Umlenkrolle 36 entsprechend auf das Niveau der FOrderebene 43 hochge- 
fOrdert und gelangen damit vereinzelt in den Abgabebereich 22 und auf die AbfOrdereinrichtung 8. 
Durch die konkave Ausbildung der FOrderstrange 51 und damit Ausbildung eines der Auf- 

50 standsfiache 29 zugewandten Scheitelpunktes 65 und bedingt durch die Wirkung der Schwerkraft 
wird eine exakte Ausrichtung der Langteile 2 in zur FOrderrichtung - Pfeil 5 - senkrechten Lage 
erreicht. Damit ist gewahrleistet, daB die Langteile 2 auf der an der Vereinzelungsvorrichtung 7 
anschlieflenden AbfOrdereinrichtung 8 in dieser exakt ausgerichteten Lage bis in einen Endbereich 
66 gelangen, von dem sie mittels einer Transfereinrichtung 67 vereinzelt an die Montage- und/oder 

55 Verarbeitungseinrichtung 4 zur weiteren Bearbeitung Qbergeben werden. 
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Durch die Unterteilung der ZufOrdereinrichtung 6, Vereinzelungsvorrichtung 7 und AbfOrderein- 
richtung 8 in zwei parallel verlaufende, zueinander beabstandete FOrderlinien 68, 69 und der damit 
verbundenen Zweipunktauflage der Langteile 2 kOnnen StOrungen durch etwaig fertigungsbedingt 
gekrOmmte Ausbildungen der Langteile 2 wirkungsvoll vermieden werden. 

Die Verstellbarkeit des Abstandes 18, wie sie bereits vorhergehend far die ZufOrdereinrichtung 
6 beschrieben wurde, besteht gleichermaflen auch fUr die Vereinzelungsvorrichtung 7 und die 
AbfOrdereinrichtung 8. Aus KostengrGnden wird bevorzugt eine der FOrderlinien 68, 69 standortfest 
ausgebildet und die weitere FOrderlinie 68, 69 Ober eine Zentralverstellung mit der Gewindespindel 
20 entsprechend dem jeweils gewOnschten Abstand 18 positioniert. 

Des weiteren ist die Transportanlage 1 zur Oberwachung der Funktion der Zu- und Abforder- 
einrichtungen 6, 8 und der Vereinzelungsvorrichtung 7 entsprechend mit Sensoren 70 versehen, 
mit deren Hilfe, z.B. der BefOllungsgrad der Anlagen mit Langteilen 2, die Geschwindigkeit der Zu- 
und AbfOrdereinrichtungen 6, 8 Oder sonstige StOrstellen Oberwacht werden und die mit einer 
Steuereinrichtung 71 leitungsverbunden sind. 

In der Fig. 4 ist eine Anordnung der AbfOrdereinrichtung 8 fQr die bereits vereinzelten Langteile 
2 gezeigt. Diese besteht aus den in dem Abstand 18 parallel zueinander angeordneten FOrdervor- 
richtungen 23, 24, die im gezeigten Beispiel durch BandfOrderer 25 gebildet sind. Zur Abstimmung 
des Abstandes 18 auf eine Lange 72 sind die BandfOrderer 25 auf einem zweiteiligen Untergestell 
73 aufgebaut, wobei ein Teil auf der Aufstandsfiache 29 ortsfest abgestutzt ist. Wie bereits in den 
vorhergehenden Figuren beschrieben, ist eine Verstellvorrichtung 74 zwischen den beiden Teilen 
des Untergestells 73 angeordnet, die eine Einstellung des Abstandes 18 fOr das UmrOsten der 
AbfOrdereinrichtung 8 fQr unterschiedliche Typen und damit Langen 72 der Langteile 2 ermoglicht 

Da die Langteile 2 zur einwandfreien FOrderung, fDr den Fall, da& sie eine KrOmmung aufwei- 
sen, nur an zwei Punkten aufliegen sollen, die nach MaSgabe der Lange 72 voneinander mOglichst 
weit distanziert sind, ist die Verstellvorrichtung 74 vorgesehen. 

Dazu ist z.B, das Untergestell 73 zweiteilig ausgebildet, wobei ein Teil mit z.B. der FOrdervor- 
richtung 23 Ober StQtzen 75 und gegebenenfalls einstellbaren Nivellierelementen 76 auf der Auf- 
standsfiache 29 ortsfest abgestutzt ist. Auf zur FOrderrichtung - Pfeil 5 - quer verlaufenden und mit 
den StQtzen 75 im Bereich der Aufstandsfiache 29 bewegungsfest verbundenen Auslegern 77 ist in 
einer FOhrungsanordnung 78 ein Tragprofil 79 in zur FOrderrichtung - Pfeil 5 - quer verlaufender 
Richtung verstellbar gelagert, auf dem Ober weitere StQtzen 75 die weitere FOrdervorrichtung 24 
abgestutzt ist. Mittels der Verstellvorrichtung 74, z.B. der Gewindespindel 20, die im ortsfesten Teil 
des Untergestelles 73 drehbar gelagert ist und einer mit dem Tragprofil 79 bewegungsfest verbun- 
denen Wandermutter 80, die mit der Gewindespindel 20 zusammenwirkt und dem Antrieb 19 fur 
die Gewindespindel 20 ist nunmehr die Einstellung des Abstandes 18 mGglich. 

Der Antrieb 19 kann dabei durch ein Handrad 81 fUr einen manuellen Betrieb gebildet sein, wie 
es selbstverstandlich auch mOglich ist, for eine automatisierte Verstellung einen Stellmotor vorzu- 
sehen. Werden beispielsweise nur zwei Positionen benOtigt, so ist anstelle der Gewindespindel 20 
auch die Anordnung eines druckmittelbeaufschlagten Stellzylinders zur Verstellung des Unterge- 
stells 73 anwendbar. 

Die beschriebene Verstellvorrichtung 74 ist nur beispielshaft fQr die Abfordereinrichtung 8 in 
der Fig. 4 gezeigt und beschrieben. Selbstverstandlich kann diese beschriebene AusfQhrung auch 
fur die Zufardereinrichtung 6 und die Vereinzelungsvorrichtung 7, wie sie in den Fig. 1 bis 4 be- 
schrieben sind, zum Einsatz kommen und damit die FOrderlinien 68, 69 entsprechend der Lange 
72 der Langteile 2 zueinander in dem Abstand 18 positioniert werden. 

In den Fig. 5 und 6 ist eine weitere Ausbildung der Vereinzelungsvorrichtung 7 gezeigt. Darge- 
stellt ist ein Bereich mit dem Scheitelpunkt 65 der Vereinzelungsvorrichtung 7 des konkav ge- 
krUmmt verlaufenden Transportmittels 46, welches beispielsweise durch eine mit den Mitnehmern 
48 versehene, endlos umlaufene Kette 82, z.B. Rollenkette, gebildet ist. In dem Abstand 18 quer 
zur FOrderrichtung - Pfeil 5 - zueinander beabstandet, sind durch konkav gekrOmmt verlaufende 
Profile 83 feststehende Aufnahmebahnen 84, 85 vorgesehen. Die Profile 83 sind dabei Qber die 
StQtzen 30 ortsfest abgestutzt. Die endlos umlaufende Kette 82 veriauft in einer Mittelebene in 
etwa im Mittel des Abstandes 18 und ist Qber Rollen 86 in beidseits der Mittelebene angeordneten 
FOhrungsprofilen 87 entsprechend der Krummung der Profile 83 gefOhrt Ein KrQmmungsradius 88 
des Kettenverlaufes ist grOBer als der Radius 52 des Verlaufes der Oberflachen 47 der Profile 83, 
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auf denen die Teilmenge 14 bzw. Langteile 2 zur Auflage gelangen. Auf der Kette 82 sind que air 
FOrderrichtung - Pfeil 5 - paarweise die Mitnehmer 48 angeordnet, die in FOrderrichtung - Pfeil s - 
zueinander beabstandet sind und jeweils ein Mitnehmerpaar in einer senkrecht zur FOrdemcmung 
- Pfeil 5 - verlaufenden Ebene ausgerichtet isL Die Mitnehmerpaare der Mitnehmer 48 bilden in 

5 Folge ihres Abstandes 63 zueinander zwischen sich die Aufnahmen 49 fur die Langteile 2 aus, 
wobei die Mitnehmer 48 die Oberfiache 47 der Aufnahmebahnen 84, 85 um die HOhe 61 UDerra- 
gen die kleiner oder gleich der Dicke 62 der Langteile 2 ist. Der Abstand 63 zwischen den paar- 
weise angeordneten Mitnehmem 48 ist geringfugig grOIJer als eine Breite 64 der Langteile 2. 

Die Kette 82 wird - wie nicht mehr weiters dargestellt - Ober Umlenkrollen in einem endlosen 

10 Strang gefQhrt, wobei eine der Umlenkrollen als Antriebsrad ausgebildet und mit einem Antneo 
versehen ist. 

~ Zum Vereinzeln der Langteile 2 werden diese als lose BOndel in Form der Teilmenge 14 von 
der Vereinzelungsvorrichtung 7 Qbernommen und schwerkraftbedingt und durch die Bewegung der 
Kette 82 in den Bereich des Scheitelpunktes 65 verlagert, wobei beim anschliefcenden HochfOrdern 
15 die Langteile 2 die Aufnahmen 49 auffullen und damit vereinzelt werden. Die vereinzelten Langteile 
2 werden auf den Aufnahmebahnen 84 bzw. den Oberfiachen 47 aufliegend, gleitend weiterbe- 
wegt Die Vereinzelung erfolgt dabei in einem Abstand 89, der einer in FGrdemchtung - Pfeil 5 - 
gemessenen Breite 90 der Mitnehmer 48 entspricht. In Folge des ansteigenden Verlaufes des 
Transportmittels 46 in Richtung der Abgabestelle fallen etwaige, auf den bereits in Aufnahmekam- 
20 mern 49 befindlichen Langteilen 2 aufliegende Langteile 2 aus der Teilmenge 14 in Folge oer 
Bewegung und der Schwerkraft in Richtung des Scheitelpunktes 65 zuruck, wodurch die Langteile 
2 kontinuierlich vereinzelt werden. 

In der Fig. 7 ist eine andere AusfQhrung der Vereinzelungsvornchtung 7 gezeigt Bei dieser 
AusfQhrung ist jedem der die Aufnahmebahnen 84 ausbildenden Profile 83 das Transportmittel 46, 
25 z B die Kette 82, unmittelbar zugeordnet. Die Profile 83 sind dazu bevorzugt mit FQhrungsbahnen 
91 versehen, in denen die Ketten 82 entsprechend der KrUmmung der Aufnahmebahnen 84 ge- 
fQhrt sind Die Ketten 82 weisen, wie bereits in den vorhergehenden Figuren beschneben die 
Mitnehmer 48 auf, die zwischen sich die Aufnahmen 49 zum Vereinzeln der Langteile 2 ausbilden. 
Bei einer derartigen Anordnung ist selbstverstandlich, wie ebenfalls bereits beschneben, auf emen 
30 synchronen Antrieb der in parallelen Ebenen endlos umlaufenden Transportmittel 46 zu achten, 
damit eine einwandfreie Positionierung der Langteile 2 in senkrechter Richtung zur Fbrdemchtung 
- Pfeil 5 - erfolgt. _ ... oar 

In der Fig. 8 ist eine weitere AusfQhrung der Vereinzelungsvorrichtung 7 gezeigt. Bei dieser 
AusfQhrung werden die von der Zufordereinrichtung 6 zugefOrderten Teilmengen 14 der Langteite 2 
35 mittels einer Aufgabevorrichtung 92 zur Verhinderung von Beschadigungen der Langteile 2 dem 
FOrderstrang 51 der Vereinzelungsvorrichtung 7 Qber zumindest eine kreisbogenformig gekrOmmte 
Ablaufbahn 93 Qbergeben. Diese Ablaufbahn 93 setzt tangential an die Oberfiache 41 der Zu»r- 
dereinrichtung 6 an und verlauft bis in etwa in den Bereich des Scheitelpunktes 65 des FOrder- 
stranges 51. Zur gezielten Obergabe der Teilmenge 14 auf den FOrderstrang 51 ist waters eine 
40 Ruckhalteeinrichtung 94 vorgesehen, die ein verstellbares Sperrelement 95 aufweist, welches die 
Ablaufbahn 93 bei Bedarf Qberragt und damit die Teilmenge 14 vor der Obergabe auf den FOrder- 
strang 51 zurQckhalt. Die Obergabe der Teilmenge 14 in die Vereinzelungsvorrichtung 7 erfolgt 
nachdem diese nahezu leergefahren ist, indem das Sperrelement 95 in eine Position verstellt wird, 
bei der es die Ablaufbahn 93 frei gibt, d.h. nicht mehr Qberragt. Damit kann die Teilmenge 14 langs 
45 der Ablaufbahn 93 schwerkraftbedingt auf den FOrderstrang 51 abgleiten. Eine mGgliche AusfQh- 
rungsvariante der RQckhalteeinrichtung 94 besteht in der Anordnung einer Linearemheit 96 zum 
linearen Verstellen des Sperrelementes 95 zwischen zwei Endpositionen, wobei derartige Unear- 
einheiten 96 z.B. pneumatisch, hydraulisch oder Qber elektrisch betatigte Spindeiantriebe bekann- 
ter Stand der Technik sind. 
50 Wie noch der Fig. 3 zu entnehmen, ist es weiters mOglich, der AbfGrdereinnchtung 8 mit dem 
Bandfflrderer 25 in zu dessen Oberfiache 42 distanziert einen weiteren BandfOrderer 97 dermafcen 
zuzuordnen, dali die von der Vereinzelungsvorrichtung 7 bereits vereinzelten und abzufOrdernden 
Langteile 2 zwischen einander zugewandten und gleichsinnig bewegten FOrderstrangen 98, 99 in 
ihrer Position gesichert weiterbefOrdert werden. 
55 Wie nun weiters auch noch der Fig. 2 zu entnehmen, kann die Transfereinnchtung 67 zur 
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Entnahme der vereinzelten Langteile 2 von der Abfordereinrichtung 8 Endbereichen 100, 101 der 
Langteile 2 zugeordnete, synchron angetriebene Greifeinrichtungen 102, 103 aufweisen, die mit 
bevorzugt linear und/oder drehverstellbar betatigte Fingergreifer 104 ausgestattet ist, um die Lang- 
teile 2 in gesicherter Lage an Folgeeinrichtungen, z.B. Montagemaschinen, Fertigungsmaschinen, 
5 etc., zu Obergeben. 

Der Ordnung halber sei abschlie&end darauf hingewiesen, dad zum besseren Verstandnis der 
Transporteinrichtung diese bzw. Elemente derselben teilweise unmafistablich dargestellt wurden. 

Welters wird darauf hingewiesen, dalJ auch einzelne Merkmale der in den einzelnen Ausfuh- 
rungsbeispielen gezeigten Merkmalskombinationen jeweils for sich eigenstandige, erfindungsge- 
io maae LOsungen bilden kGnnen. Vor allem kfcnnen die einzelnen in den Fig. 1, 2, 3; 4; 5, 6; 7 und 8 
gezeigten AusfOhrungen den Gegenstand von eigenstandigen, erfindungsgemaften LOsungen bil- 
den. Die diesbezOglichen, erfindungsgemaften Aufgaben und LOsungen sind den Detailbeschrei- 
bungen dieser Figuren zu entnehmen. 
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PATENTANSPRUCHE: 



1. Transportanlage zum FOrdern und Vereinzeln von Langteilen aus einer Teilmenge in einer 
zu deren Langserstreckung quer verlaufenden Forderrichtung, die eine einer ZufGrderein- 

45 richtung for Teilmengen der Langteile in Forderrichtung nachgeordnete Vereinzelungsvor- 

richtung for die Langteile und eine an diese anschlie&ende Abfflrdereinrichtung for die ver- 
einzelten Langteile aulweist, wobei die Vereinzelungsvorrichtung zumindest zwei quer zur 
Fflrderrichtung zueinander beabstandete Aufnahmebahnen for die Teilmenge bzw. die 
einzelnen Langteile aufweist, die sich von der ZufGrder- bis zur AbfOrdereinrichtung erstre- 

50 cken und welchen zumindest ein angetriebenes, endlos umlaufendes Transportmittel, z.B. 

eine Kette, zugeordnet ist, die in FOrderrichtung in einem Abstand hintereinander in einer 
zur Forderrichtung quer verlaufenden Ebene paarweise angeordnete Mitnehmer aufweist 
und die Mitnehmer eine Oberfiache der Aufnahmebahnen urn eine maximal einer Dicke 
der Langteile entsprechende HOhe Oberragen und die Aufnahmebahnen zwischen einem 

55 Obemahmebereich for die Teilmenge der Langteile und einem Abgabebereich fQr die ver 
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einzelten Langteilen zu einer Fbrderebene in etwa konkav gekrOmmt veriaufen, urn aus 
der Teilmenge je Mitnehmerpaar die Langteile zu vereinzeln, dadurch gekennzeichnet, 
dad die ZufOrdereinrichtung (6), die Abf&rdereinrichtung (8) und die Vereinzelungsvornch- 
tung (7) quer zur Forderrichtung (5) voneinander urn einem Abstand (18) distanzierte F6r- 
deriinien (68, 69) ausbildet und der Abstand (18) Qber zumindest eine Verstellvorrichtung 
(74) verstellbar ausgebildet ist. 

2. Transportanlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft die Aufnahmebahnen 
(84, 85) feststehend angeordnet sind und die Mitnehmer (48) entlang der Aufnahmebah- 
nen (84, 85) verstellbar gelagert bzw. bevorzugt in FQhrungsprofilen (87) der Aufnahme- 
bahnen (84, 85) gefOhrt sind. 

3. Transportanlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dad die Aufnahme- 
bahnen (84, 85) mit dem endlos umiaufenden Transportmittel (46), z.B. der Kette (82), 
verbunden sind und die Mitnehmer (48) die OberflSche (47) der Aufnahmebahnen (84, 85) 
Oberragend auf diesen angeordnet sind. 

4. Transportanlage nach einem oder mehreren der vorhergehenden AnsprOche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dad jede der Aufnahmebahnen (84, 85) durch das angetriebene, endlos um- 
laufende Transportmittel (46), z.B. der Kette (82), mit den darauf angeordneten Mitneh- 
mern (48) gebildet ist und zwischen dem Obernahmebereich (21) und dem Abgabebereich 
(22) einen zur Fbrderebene (43) konkav verlaufenden Fflrderstrang (51) ausbildet. 

5 Transportanlage nach einem oder mehreren der vorhergehenden AnsprOche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dad die ZufOrdereinrichtung (6), Abfflrdereinrichtung (8) und die Vereinze- 
lungsvorrichtung (7) zwei quer zu der Forderrichtung zueinander beabstandete, parallel 
verlaufende FOrderlinien (68, 69) ausbilden. 

6. Transportanlage nach einem oder mehreren der vorhergehenden AnsprOche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dall ein Abstand (18) zwischen den FOrderlinien (68, 69) Qber die Verstell- 
vorrichtung (74) verstellbar ausgebildet ist. 

7. Transportanlage nach einem oder mehreren der vorhergehenden AnsprOche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft die ZufOrdereinrichtung (6) for die Teilmengen (14) durch zwei in dem 
verstellbaren Abstand (18) parallel zueinander verlaufende mit Mitnehmern (11) versehene 
FOrdervorrichtungen (9, 10), z.B. BandfOrderer (12), Kettenfdrderer, etc. gebildet ist. 

8. Transportanlage nach einem Oder mehreren der vorhergehenden AnsprOche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dad die AbfOrdereinrichtung (8) fur die FOrderung der vereinzelten Langteile 
(2) durch zwei in dem verstellbaren Abstand (18) parallel zueinander verlaufende FOrder- 
vorrichtungen (23, 24), z.B. BandfOrderer (25), KettenfOrderer, etc. gebildet ist. 

9. Transportanlage nach einem oder mehreren der vorhergehenden AnsprOche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dad die Vereinzelungsvorrichtung (7) zwei in dem verstellbaren Abstand 
(18) parallel zueinander verlaufende Qber Umlenkrollen (33, 36) und Antriebsrader (45) 
endlos umlaufende Transportmittel (46) aufweist. 

10. Transportanlage nach einem oder mehreren der vorhergehenden AnsprOche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dad die Transportmittel (46) mit eine Oberfiache (47) derselben Oberragen- 
de Mitnehmer (48) versehen sind, die zwischen sich Aufnahmen (49) zur Aufnahme der 
vereinzelten Langteile (2) aufweisen. 

11. Transportanlage nach einem oder mehreren der vorhergehenden AnsprOche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dad die Verstellvorrichtung (74) for den Abstand (18) zwischen den FOrder- 
linien (68, 69) durch Qber Antriebe (19), verstellbare Gewindespindeln (20) gebildet ist. 

12. Transportanlage nach einem oder mehreren der vorhergehenden AnsprOche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dad Untergestelle (73) der Transportanlage (1) zweiteilig ausgebildet sind. 

13. Transportanlage nach einem oder mehreren der vorhergehenden AnsprOche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dad die Untergestelle (73) der FOrderlinien (68, 69) auf einer Aufstandsfia- 
che (29) ortsfest angeordnet sind. 

14. Transportaniagenach einem oder mehreren der vorhergehenden AnsprOche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dad ein weiterer Teil der zweiteiligen Untergestelle (73) in zu der Forderrich- 
tung quer verlaufenden Tragprofilen (79) einer FOhrungsanordnung (78) verstellbar gefOhrt 
ist. 

15. Transportanlage nach einem oder mehreren der vorhergehenden AnsprOche, dadurch 
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gekennzeichnet, dafi die Transportmittel (46) zur Ausbildung des konkaven Verlaufes zwi- 
schen dem Obernahmebereich (22) und dem Abgabebereich (21) Ober StOtzrollen (60) in 
durch Kulissenbahnen ausgebildete FQhrungsanordnungen (58, 59) von GehSuseteilen 
(27, 28) der Vereinzelungsvorrichtung (7) zwangsgefOhrt sind. 

16. Transportanlage nach einem Oder mehreren der vorhergehenden AnsprQche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die die FQhrungsanordnungen (58, 59) ausbildenden Kulissenbahnen 
ais GleitfQhrungsbahnen ausgebitdet sind, in die Fuhrungsfortsatze des Transportmittels 
(46) eingreifen und in diesen gleitbeweglich gefQhrt sind. 

17. Transportanlage nach einem oder mehreren der vorhergehenden AnsprQche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi der konkave Verlauf des FOrderstranges (51) zwischen dem im Ober- 
nahmebereich (22) angeordneten Antriebsrad (45) und der dem Abgabebereich (21) zuge- 
ordneten Umlenkrolle (36) ausgebildet ist. 

18. Transportanlage nach einem oder mehreren der vorhergehenden AnsprQche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi ein Radius (54) der Umlenkrolle (36) in etwa doppelt so groft ist als ein 
Radius einer Umlenkrolle der an die Vereinzelungsvorrichtung (7) nachfolgenden AbfOr- 
dereinrichtung (8). 

19. Transportanlage nach einem oder mehreren der vorhergehenden AnsprQche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi ein von der Aufstandsfiache (29) abgewandter Scheitelpunkt (38) einer 
Umrililinie (40) der Umlenkrolle (36) geringfOgig hOher angeordnet ist, ais die durch Ober- 
fiachen (41 , 42) gebildete Fflrderebene (43). 

20. Transportanlage nach einem oder mehreren der vorhergehenden AnsprQche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dali ein der Aufstandsfiache (29) zugewandter Scheitelpunkt (65) im konka- 
ven Verlauf des FOrderstranges (51) auf einem tieferen Niveau als dem der FOrderebene 
(43) ausgebildet ist 

21. Transportanlage nach einem oder mehreren der vorhergehenden AnsprQche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dali in dem Obernahmebereich (21) der Vereinzelungsvorrichtung (7) eine 
Aufgabevorrichtung (92) angeordnet ist, mit der die von der ZufOrdereinrichtung (6) ange- 
fftrderte Teilmenge (14) auf das Transportmittel (46) der Vereinzelungsvorrichtung (7) 
Qbergeben werden. 

22. Transportanlage nach einem oder mehreren der vorhergehenden AnsprQche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dali die Aufgabevorrichtung (92) durch zum konkaven Verlauf des FOrder- 
stranges (51) des Transportmittels (46), in einer GegenkrOmmung verlaufende, in zur 
Langserstreckung der Langteile (2) voneinander beabstandete Ablaufbahnen (93) auf- 
weist. 

23. Transportanlage nach einem oder mehreren der vorhergehenden AnsprQche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dali die Ablaufbahnen (93) kreisbogenfflrmig ausgebildet sind und in etwa 
tangential an die Oberflache (41) der ZufOrdereinrichtung (6) anschliefien und sich bis in 
etwa in den Bereich des Scheitelpunktes (65) des FOrderstranges (51) erstrecken. 

24. Transportanlage nach einem oder mehreren der vorhergehenden AnsprQche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dali die Aufgabevorrichtung (92) eine den Ablaufbahnen (93) zugeordnete 
RQckhalteeinrichtung (94) mit verstellbaren, die Ablaufbahnen (93) in einer Sperrstellung 
Qberragenden Sperrelementen (95) aufweist. 

25. Transportanlage nach einem oder mehreren der vorhergehenden AnsprQche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die AbfGrdereinrichtung (8) mit dem BandfOrderer (25) einen der Ober- 
flache (42) zugewandten weiteren BandfOrderer (97) aufweist und die vereinzelten Langtei- 
le (2) zwischen einander zugewandten, gleichsinnig bewegten FOrderstrangen (98, 99) des 
BandfOrderers (25) und des weiteren BandfOrderers (97) unverschieblich positioniert ge- 
fOrdert werden. 

26. Transportanlage nach einem oder mehreren der vorhergehenden AnsprQche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Transfereinrichtung (67) zur Entnahme der vereinzelten Langteile 
(2) von der Abf&rdereinrichtung (8) Endbereichen (100, 101) der Langteile (2) zugeordne- 
te, synchron angetriebene Greifeinrichtungen (102, 103) aufweist. 

27. Transportanlage nach einem oder mehreren der vorhergehenden AnsprQche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi Fingergreifer (104) der Greifeinrichtung (102, 103) bevorzugt linear 
und/oder drehverstellbar ausgebildet sind. 
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